(12) NACH DEM VEH 
PATENTVVT 



UBER DEE INTERNATIONALE ZUSAMME^j^EIT AUF DEM GEBIET DES 
IEnS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fur geistiges Eigen turn 
Internationales Biiro 

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
22. April 2004 (22.04.2004) 




PCT 



(10) Internationale Verofifentlichungsnummer 

WO 2004/033919 Al 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 : F04D 29/42 

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2002/010513 

(22) Internationales Anmeldedatum: 

19. September 2002 (19.09.2002) 



Deutsch 
Deutsch 



(25) Einreichungssprache: 

(26) Veroffentlichungssprache: 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 
US): DUCHTEMG PUMPEN MASCHINENFABRIK 
GMBH & CO. KG [DE/DE]; Wilhelm-Dtichting-Strasse 
22, 58453 Witten (DE). 



(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nurfiir US): ZIES, Gero [DE/DE]; 
Riibenkamp 18, 59348 Liidinghausen (DE). ZARGES, 
Gunter [DE/DE] ; Freiligrathstrasse 49, 58453 Witten 
(DE). 

(74) Anwalt: SCHNEIDERS & BEHRENDT; Rechts - und 
Patentanwalte, Huestrasse 23, 44787 Bochum (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, 
CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FI, GB, GD, GE, 
GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, 
KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, 
MN, MW, MX, MZ, NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU, 
SD, SE, SG, SI, SK, SL, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, 
US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

[Fortsetzung aufder nachsten Seite] 



S (54) Title: PRODUCTION OF MACHINE PARTS PROVIDED WITH A MINERAL CASTING 

B (54) Bezeichnung: HERSTELLUNG VON MTT MINERALGUSS AUSGEKLEIDETEN MASCHINENTEILEN 

(57) Abstract: The invention relates to a method for the production of machine 
parts which are at least partially provided with a mineral casting. The mineral 
casting is carried out in a liquid state in at least one part of a housing element 
(1,2) of the machine part acting as a casting mould, such that said mineral cast- 
ing, after hardening, forms a lining element adapted to the inner contour of the 
housing element (1,2). The aim of the invention is to enable the mineral cast lin- 
ing elements (5) to be adapted as accurately as possible to the inner contour of 
the outer housing (1,2) without any risk of destroying the mineral cast body (5) 
occurring when pumps are produced or operated. According to the invention, the 
inner surfaces of the housing element (1,2) are treated with a separating means 
(3) prior to the casting out operation. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von zumindest teilweise mit Mineralguss ausgekleideten Maschinenteilen, wobei 
der Mineralguss im flussigen Zustand in wenigstens ein als Teil einer Giessform 
dienendes Gehauseelement (1,2) des Maschinenteils gegossen wird, so dass der 
Mineralguss nach der Aushartung ein an die Innenkontur des Gehauseelementes 
(1,2) angepasstes Auskleidungselement (5) bildet. Durch die Erfindung soil er- 
^ I reicht werden, dass die aus Mineralguss bestehenden Auskleidungselemente (5) 

^ I moglichst exakt an die innere Kontur des Mantelgehauses (1 ,2) angepasst sind, 

h/?V< Pi ohne dass die Gefahrbesteht, dass esbei der Herstellung oder beimBetrieb der 

5h 3 Y7$/ N?A\ y 5 Pumpen zur Zerstorung der Mineralgusskorper (5) kommt. Hierzu schlagt die 

^ ^^iS^f Y&\ \r Erfindung vor, dass die Innenflachen des Gehauseelementes (1,2) vor dem Aus- 

Jl0 \ Tfefl giessen mit einem Trennmittel (3) behandelt werden. 
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, 1rrV .|„ n „ r ma Mine rr l ll" "^kleideten Masfihinenteilen 

. Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von zumindes. .eilweise mi. 
SZl ausgekleldeten Maschinenteilen. wobei der Mineral ,m Mn 
S in wenUns ein als Tei, einer GieMorm dienendes Gehauseelemen. 
des MascLenteils gegossen wird. so da* der Mineral nach der Aushartung 
* rS^nJIr des Gehauseelemen.es angepa 6 .es Ausk,e,dungs- 

10 element bildet. 

Hoch korrosions- und verschleiMester MineralguU far die Herstellung von mono- 
ITcr I gegossenen Pumpengehausen oder Pumpen.ei.en is, be,sp,elswe,se 
aus der DE 43 43 547 C1 bekannt. 

Aus der DE 297 23 409 U1 ist eine Kreiselpumpe far chemisch aggressive ero- 
« sive Oder abrasive Median bekannt. die nach dem eingangs genannten Verfah- 
is.. Bei der vorbekannten Pumpe v*rd das Man,e.gehause sslbs 
1 Toil der GieMorm genuW und mi. dem Mineral ausgegossen. Mt M 
Z, £Z d- das En<formen entfali. und die durch den Gutt gebMeten Aus- 
^du gse lemente des Pumpengehauses an Or. und 8M. in dem Gehausete 
20 verbleiben. Au. diese Weise wird ein Verbundfeil aus dem me.a»,scben 

gehause und dem aus MineralguB oestehenden Auskleidungselement geb,lde.. 

Die Herstellung von mi. MineralguB ausgekleideten Maschinenteilen gemaft 
in der DE 297 23 409 U1 vorgesohlagenen Verfahren ha. e,ne Re,he von 
ZZL Beim AushSnen des Mineralgusses kommt es -J-JJ- * 
25 Uch zu ReakBonsschwund, so daft der fest mi. dem metalhschen Mantelgehause 
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verbundene MineralguBk6rper aufgrund seiner geringen Zugfestigkeit Risse be- 
kommen kann. Bei unter Warmezufuhr aushartenden Bindemitteln besteht auch 
das Problem, daS bei groBen Abmessungen des Mantelgehauses bzw. des Mi- 
neralguBkorpers aufgrund der unterschiedlichen Warmeleitfahigkeit und der 
thermischen Ausdehnungskoeffizienten Beschadigung wahrend der Abkiihlung 
entstehen konnen. Vergleichbare Probleme ergeben sich auch beim Betrieb von 
Kreiselpumpen der vorbekannten Art, wenn es zu Aufdehnungen des Pumpen- 
gehauses durch dynamische Beanspruchung kommt. Bei groBeren Pumpen 
sind Aufdehnungen von mehreren Millimetern keine Seltenheit, was zwangslau- 
fig dazu fuhrt, daB die fest mit dem Au&engehause verbundenen sproden Mine- 
ralguBkorper zerstort werden. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabenstellung zugrunde, das vorbe- 
kannte Verfahren derart weiterzubilden, daB die genannten Nachteile beseitigt 
werden. Insbesondere soil durch die Erfindung ein Verfahren geschaffen wer- 
den, mit dem PumpengehSuse fUr Kreiselpumpen herstellbar sind, bei denen die 
aus MineralguB bestehenden Auskleidungselemente moglichst exakt an die in- 
nere Kontur des Mantelgehauses angepa&t sind, ohne daB die Gefahr besteht, 
daB es bei der Herstellung oder beim Betrieb der Pumpen zur ZerstOrung der 
MineralguBkorper kommt. 

Diese Aufgabenstellung wird ausgehend von einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art dadurch gelost, daS die InnenflSchen des Gehauseelementes vor 
dem AusgieBen mit einem Trennmittel behandelt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat die folgenden Vorteile: 

Dadurch daB aufgrund der Verwendung des Trennmittels keine feste Verbin- 
dung zwischen dem Auskleidungselement und dem Gehauseelement besteht, 
kann es nicht zu Zerstorungen des MineralguBkorpers durch Temperaturunter- 
schiede zwischen dem Gehauseelement und dem Auskleidungselement kom- 
men. Die durch die Temperaturunterschiede hervorgerufene unterschiedliche 
Warmeausdehung kann von dem durch das Trennmittel erzeugten Spalt zwi- 
schen Gehauseelement und Auskleidungselement aufgenommen werden. 
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AuBerdem werden Zerstorungen durch mogliche Aufdehungen des Maschinen- 
teils vermieden. 



Bei der Herstellung von Pumpengehausen fur Kreiselpumpen nach dem erfin- 
dungsgemaSen Verfahren ist durch die Trennmittelschicht sichergestellt, daB 
aus dem Fordermedium keine lonen durch den MineralguB in das Gehausema- 
terial diffundieren konnen. Die Eindiffusion von lonen konnte in dem Gehause- 
material nachteiligerweise chemische Reaktionen auslosen und durch Volumen- 
zunahme die MineralguBschicht sprengen Oder das AuBenmaterial schwachen. 

Bei der Verwendung des Trennmittels ist femer sichergestellt, daB sich der Mi- 
neralguB beim GieBvorgang vollflachig an die Innenkontur des Gehauseelemen- 
tes anpaBt. Ohne jede Nachbearbeitung des GuBkorpers Oder der Innenkontur 
des Gehauseelementes ist eine groBflachige KraftQbertragung von dem Aus- 
kleidungselement auf das AuBengehause gewahrleistet. 

Die Wandstarke des Auskleidungselementes kann bei dem Verfahren gemaB 
der Erfindung sinnvollerweise durch einen beim GieBvorgang in dem Gehause- 
element befindlichen Kern vorgegeben werden. Der als Teil der GieBform zu 
Einsatz kommende Kern, der die innere Kontur des Auskleidungselementes be- 
stimmt, wird nach dem An- oder Ausharten des Mineralgusses entfernt. 

Insbesondere fur Maschinenteile, die gegen Abrasion, Erosion oder Korrosion 
geschutzt werden sollen, wie dies beispielsweise bei Kreiselpumpen fur ent- 
sprechend abrasive, erosive Oder korrosive Medien der Fall ist, kommt als Mine- 
ralguB zweckmaBigerweise ein Gemisch aus einem Bindemittel mit FQIIstoff zum 
Einsatz, wobei es sich bei dem FQIIstoff urn ein feinkorniges verschleiB- und kor- 
rosionsbestandiges Material, wie insbesondere Siliziumcarbid, Quarzsand, Glas, 
Keramik oder eine Mischung aus diesen Materialien, handelt. Zur Optimierung 
der chemischen Bestandigkeit und der VerschleiBfestigkeit sollte das Gemisch 
moglichst viel FQIIstoff und moglichst wenig Bindemittel enthalten. 

Vorteilhaft ist es, bei dem erfindungsgemaBen Verfahren als Bindemittel ein un- 
ter Warmezufuhr aushartendes Kunstharz-Hartersystem zu verwenden. Auf die- 
se Weise ist es moglich, den Aushartevorgang gezielt zu beeinflussen. Das 
MineralguB-Gemisch kann wahrend des Misch- und GieBvorgangs ausreichend 
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neralguG-Gemisch kann wahrend des Misch- und GieSvorgangs ausreichend 
lange flussig gehalten werden, urn dann durch gezielte Beheizung ausgehartet 
zu werden. Geeignete Kunsharz-Hartersysteme sind als kommerzielle Produkte 
erhaltlich. 

Eine sinnvolle Weiterbildung des Verfahrens gemaB der Erfindung ergibt sich, 
wenn das Gehauseelement in den MineralguR hineinragende Verankerungs- 
mittel aufWeist. Damit ist jede Art von formschlussiger Verbindung zwischen 
dem Gehauseteil und dem Auskleidungselement gemeint, durch welche bei- 
spielsweise verhindert wird, daB der Mineralgu&korper aus dem Gehauseteil 
herausfallt. Dies kann auch durch Aussparungen im Gehauseteil verhindert wer- 
den, in welchen sich sich der eingegossene Mineralgufi verankert Damit die 
MineralguBschale trotzdem entnehmbar bleibt, konnen die Verankerungsmittel, 
z.B. auch ein mit einer entsprechenden Tasche versehenes Wandelement des 
Gehauseteils, mittels geeigneter Verschraubung von dem Gehauseteil losbar 
gestaltet werden. 

Wie oben beschrieben, eignet sich das Verfahren gemaB der Erfindung in be- 
sonderer Weise fur die Herstellung von Pumpengehausen fur Kreiselpumpen. 
Bei dem Gehauseelement handelt es sich in diesem Fall urn eine Mantelgehau- 
seteil eines Spiralgehauses einer Kreiselpumpe. 

Dabei ist es sinnvoll, gemaB den folgenden Verfahrensschritten vorzugehen: 

Zunachst werden wenigstens zwei miteinander verbundene, an der Innenflache 
mit dem Trennmittel behandelte Mantelgehauseteile mit dem MineralguS aus- 
gegossen, wobei sich im Inneren der Mantelgehauseteile ein Kern befindet, wel- 
cher die Wandstarke des Auskleidungselementes beim Giefivorgang vorgibt. 
Nach dem An- oder Ausharten des Mineralgusses werden die Mantel- 
gehauseteile voneinander getrennt, woraufhin der von dem einteiligen Ausklei- 
dungselement zumindest teilweise umschlossene Kern zerstdrt und entfernt 
werden kann. SchlieSlich werden die Mantelgehauseteile wieder zusammenge- 
fugt. Diese Vorgehen hat den Vorteil, daB die MineralguBauskleidung des Spi- 
ralgehauses einteilig ist. Eine gegenseitige Abdichtung der Auskleidungsele- 
mente der jeweiligen Gehauseteile eriibrigt sich dadurch. Nachteilig ist aller- 



WO 2004/033919 




PCT/EP2002/010513 



5 



dings, daS der Kern, durch den die Form der Laufradkammer der Kreiselpumpe 
vorgegeben wird, nach dem GuS in den MineralguBkorper eingeschlossen ist, 
so dafi der Kern zerstdrt werden muB und nicht wiederverwendet werden kann. 

Alternativ bietet sich ein Vorgehen gemSB den folgenden Verfahrensschritten 
an: Zunachst werden wenigstens zwei an der Innenfiache mit dem Trennmittel 
behandelte Mantelgehauseteile einzeln mit dem MineralguS ausgegossen, wo- 
bei die Wandstarke der Auskleidungselemente beim Gieftvorgang jeweils durch 
einen Kern vorgegeben wird. Nach dem An- oder Ausharten des Mineralgusses 
wird der Kern entnommen. Dann werden die mit dem MineralguG ausgekleide- 
ten Mantelgehauseteile zusammengefugt, wobei die Dichtflachen der Ausklei- 
dungselemente abgedichtet werden. Auf diese Weise kann der Kern mehrfach 
verwendet werden. Fur die Abdichtung werden vorzugsweise elastische Dich- 
tungen verwendet. 

Dadurch daS gemSR dem zuletzt beschriebenen Verfahren die Mantel- 
gehauseteile einzeln ausgegossen werden, besteht vorteilhafterweise die Mog- 
lichkeit, die durch die Mantelgehauseteile und den jeweiligen Kern gebildete 
Gie&form derart auszubilden, da& die Auskleidungselemente im Bereich der 
Dichtflachen einige Millimeter aus den Mantelgehauseteilen herausragen. Beim 
Zusammenfugen und Verschrauben der erfindungsgemaS hergestellten Spiral- 
gehauseteile kOnnen so die Dichtflachen der Auskleidungselemente mit groBer 
Kraft aufeinandergepreSt werden. Aufierdem werden so die Auskleidungsele- 
mente fest von innen an die Mantelgehauseteile gepre&t, wodurch eine gute 
Kraftubertragung von dem Fordermedium auf das Au&engehause gewahrleistet 
wird. 

Alternativ konnen die durch die Mantelgehauseteile und den jeweiligen Kern ge- 
bildete Gie&form derart ausgebildet sein, da& die Auskleidungselemente im Be- 
reich der Dichtflachen hinter den Verschraubungsbunden der Mantelge- 
hauseteile zurUckliegen oder mit diesen bundig abschlie&en. In diesem Fall wer- 
den nur die durch die elastischen Dichtungen hervorgerufenen KrSfte auf die 
Auskleidungselemente Qbertragen, wodurch ebenfalls ein sicheres Anlegen der 
MineralguBkfirper an die Innenflachen der Mantelgehauseteile gewShrleistet 
werden kann. 
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GemSB dem vorbeschriebenen Verfahren ist eine Kreiselpumpe herstellbar, die 
wenigstens ein Laufrad und wenigstens eine das Laufrad aufnehmende Lauf- 
radkammer aufweist, welche zumindest teilweise mit Auskleidungselementen 
aus MineralguB ausgekleidet ist, wobei die Auskleidungselemente von einem 
metallischen Mantelgehause umschlossen sind, das aus wenigstens zwei Man- 
telgehauseteilen besteht, in welche die Auskleidungselemente vergossen sind. 
Die Kreiselpumpe ist gemaS der Erflndung dadurch gekennzeichnet, dafi zwi- 
schen den AuBenflachen der Auskleidungselemente und der Innenflachen der 
Mantelgehauseteile ein mit einem Trennmittel ausgefullter Spalt besteht. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im folgenden anhand der Figuren 
erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 schematische Darstellung der Herstellung 

eines Spiralgehauses fur eine Kreisel- 
pumpe nach einer ersten Variante des er- 
findungsgema&en Verfahrens; 

Figur 2 schematische Darstellung der Herstellung 

eines Spiralgehauses fur eine Kreisel- 
pumpe nach einer zweiten Variante des er- 
findungsgema&en Verfahrens; 

Figur 3 Querschnittdarstellung eines Spiralgehau- 

ses einer erfindungsgema&en Kreisel- 
pumpe; 

Figur 4 Draufsicht auf das Spiralgehduse gemaS 

Figur 3. 

Der in der Figur 1 schematisch gezeigte Herstellungsvorgang geht aus von zwei 
miteinander verbundenen metallischen Mantelgehauseteilen 1 und 2 eines Spi- 
ralgehauses einer Kreiselpumpe. Die Innenflachen der Gehauseelemente 1, 2 
sind mit einem Trennmittel vorbehandelt. Die Figur 1 zeigt eine gestrichelt dar- 
gestellte Trennmittelschicht 3. Bei der Herstellung von SpiralgehSusen fur Krei- 
selpumpen hat sich in der Praxis die Verwendung eines flQssigen Trennmittels 
auf Wachsbasis bewahrt. Besonders geeignet ist beispielsweise das kommer- 
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ziell erhaitliche „Trennmittel T2" der Firma Ebalta Kunststoff GmbH. Wie in der 
Figur 1 gezeigt, befindet sich im Inneren des durch die verbundenen Mantelge- 
hauseteile 1, 2 gebildeten Hohlraums ein Kern 4. Die Figur 1a) zeigt den Zu- 
stand der durch die miteinander verbundenen Mantelgehauseteile 1, 2 und den 
Kern 4 gebildeten GieBform vor dem Gieftvorgang. GemaB der Figur 1b) ist der 
Zwischenraum zwischen den Gehauseelementen 1 , 2 und dem Kern 4 nach 
dem Gie&vorgang mit MineralguB ausgefullt. Der MineralguBkorper bildet ein an 
die Innenkontur der Mantelgehauseteile 1, 2 angepaBtes Auskleidungsele- 
ment 5, dessen Innenkontur durch den Kern 4 vorgegeben wird. Nach dem An- 
oder Ausharten des Mineralgusses wird der Kern 4 zerstfirt und entfernt. Die Fi- 
gur 1c) zeigt den Endzustand des Herstellungsvorgangs. Nach Entfernen des 
Kerns 4 bleibt ein von dem Auskleidungselement 5 umschlossener Hohlraum 6 
zurQck, welcher die Laufradkammer der Kreiselpumpe bildet. Durch die zwi- 
schen den Mantelgehauseteilen 1, 2 und dem Auskleidungselement 5 verblie- 
bene Trennmittelschicht 3 ist sichergestellt, daB das Auskleidungselement 5 
nicht fest mit dem Au&engehause verbunden ist. Es kann entsprechend nicht zu 
Zerstorungen des Auskleidungselementes 5 durch Temperaturunterschiede 
zwischen den Mantelgehauseteilen 1 , 2 und dem Auskleidungselement 5 kom- 
men. Die durch etwaige Temperaturunterschiede hervorgerufene unterschiedli- 
che Warmeausdehung kann von einem zwischen der Trennmittelschicht 3 und 
dem Auskleidungselement 5 entstandenen Spalt oder von der Trennmittel- 
schicht 3 selbst aufgenommen werden. Das beschriebene Herstellungs- 
verfahren stellt ferner sicher, daB ohne jede Nachbearbeitung des Auskleidung- 
selemtentesS oder der Innenkontur der Mantelgehauseteile 1, 2 eine groBfla- 
chige Kraftubertragung von dem Auskleidungselement 5 auf das durch die Man- 
telgehauseteile 1, 2 gebildete Au&engehause gewahrleistet ist. 

Bei dem in der Figur 2 schematisch dargestellten Herstellungsverfahren werden 
zwei separate Gie&formen eingesetzt. die aus dem oberen Mantelgehauseteil 1 
bzw. dem unteren Mantelgehauseteil 2 bestehen. Die beiden Mantel- 
gehauseteile 1, 2 werden jeweils von einer Platte 7 bzw. 8 abgedeckt, an wel- 
chen jeweils ein Teil des Kerns 4 befestigt ist. Beide Mantelgehauseteile 1 , 2 
sind an ihren inneren Oberfiachen mit Trennmittel vorbehandelt. Die Figur 2a) 
zeigt die GieBformen mit der Trennmittelschicht 3 vor dem Gie&vorgang. Die 
beiden Mantelgehauseteile 1 , 2 werden einzeln mit MineralguB ausgegossen, 
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wobei wiederum die Wandstarke des jeweils durch den MineralguBkorper gebil- 
deten Auskleidungselementes 5, wie in Figur 2b) gezeigt, durch den Kern 4 vor- 
gegeben wird. Nach dem An- oder Ausharten des Mineralgusses werden jeweils 
der Kern 4, der bei dem in der Figur 2 gezeigten Verfahren wiederverwendbar 
ist, und die Platten 7, 8 entfernt. In diesem Zustand befinden sich die mit Mine- 
ralguB ausgekleideten Mantelgehauseteile 1, 2 in der Figur 2c). Die DichtflSchen 
des Auskleidungselemente 5 des unteren Mantelgehauseteils 2 werden mit 
elastischen Dichteelementen 9 abgedichtet, so daB das obere Mantelgehause- 
teil 1 aufgesetzt werden kann. Die Figur 2 zeigt den Endzustand des aus den 
zusammengefugten Mantelgehauseteilen 1 , 2 bestehenden SpiralgehSuses. Die 
Laufradkammer 6 ist von zwei gegeneinander mittels der Dichtelemente 9 ab- 
gedichteten Auskleidungselementen 5 umschlossen, welche aufgrund der 
Trennmittelschicht 3 nicht test mit den metallischen Mantelgehauseteilen 1, 2 
verbunden sind. 

Die Figuren 3 und 4 zeigen ein Spiralgehduse einer Kreiselpumpe, das aus zwei 
metallischen SuBeren Mantelgehauseteilen 1 und 2 besteht. Das in den Figuren 
nicht dargestellte Laufrad der Kreiselpumpe wird von der Laufradkammer 6 auf- 
genommen, die teilweise mit Auskleidungselementen 5 aus MineralguB ausge- 
kleidet ist Zwischen den AuBenfiachen der Auskleidungselemente 5 und den 
Innenflachen der Mantelgehauseteile 1, 2 ist in der Figur 3 die gestrichelt darge- 
stellte Trennmittelschicht 3 zu sehen, welche dafur sorgt, daB keine feste Ver- 
bindung zwischen den Mantelgehauseteilen 1, 2 und den Auskleidungselemen- 
ten 5 besteht. Zwischen den Dichtflachen der Auskleidungselemente sind Dicht- 
elemente 9 angeordnet. Gleichzeitig ist in der Figur 3 zu sehen, daB die Aus- 
kleidungselemente 5 formschldssig in den Mantelgehauseteilen 1, 2 aufgenom- 
men sind. Die Figur 4 zeigt ferner Verschraubungsbunde 10, 11 der Mantelge- 
hausteile 1, 2 sowie einen AnschluBflansch 12 fur den AuslaB der Kreiselpum- 
pe. 

- Patentanspruche - 



WO 2004/033919 




PCT7EP2002/010513 



9 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von zumindest teilweise mit Mineralgud 
ausgekleideten Maschinenteilen, wobei der MineralguB im flussigen Zustand in 
wenigstens ein als Teil einer GieSform dienendes Gehauseelement (1 ,2) des 
Maschinenteils gegossen wird, so daft der MineralguB nach der Aushartung ein 
an die Innenkontur des Gehauseelementes angepaStes Auskleidungsele- 
ment (5) bildet, 

dadurch gekennzeichnet, d a & 

die Innenflachen des Gehauseelementes (1 ,2) vor dem AusgieBen mit einem 
Trennmittel (3) behandelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Wandstarke des Auskleidungselementes (5) durch einen beim GieSvorgang in 
dem Gehauseelement (1 ,2) befindlichen Kern (4) vorgegeben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Mi- 
neralgufc ein Gemisch aus einem Bindemittel mit Fullstoff verwendet wird, wobei 
es sich bei dem Fullstoff urn ein feinkOrniges verschleiB- und korrosionsbestan- 
diges Material, wie insbesondere Siliziumcarbid, Quarzsand, Glas, Keramik oder 
eine Mischung aus diesen Materialien, handelt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daS als Bin- 
demittel ein unter Warmezufuhr aushartendes Kunstharz-Hartersystem verwen- 
det wird. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Gehauseelement in den MineralguS hineinragende Verankerungsmittel aufweist 
oder sonstwie formschlussig mit dem Auskleidungselement verbunden ist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB es sich bei dem Gehauseelement um ein Mantelgehause- 
teil eines Spiralgehauses einer Kreiselpumpe handelt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch die folgenden 
Verfahrensschritte: 

wenigstens zwei miteinander verbundene, an der Innenflache mit 
dem Trennmittel (3) behandelte Mantelgehauseteile (1 ,2) werden mit dem Mine- 
ralguS ausgegossen, wobei sich im Inneren der Mantelgehauseteile ein Kern (4) 
befindet, welcher die Wandstarke des Auskleidungselementes (5) beim Gieft- 
vorgang vorgibt; 

nach dem An- oder Ausharten des Mineralgusses werden die Man- 
telgehauseteile (1 ,2) voneinander getrennt; 

der von dem einteiligen Auskleidungselement (5) zumindest teil- 
weise umschlossene Kern (4) wird zerstort und entfernt; 

die Mantellgehauseteile (1 ,2) werden wieder zusammengefugt. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch die folgenden 
Verfahrensschritte: 

wenigstens zwei an der Innenflache mit dem Trennmittel (3) be- 
handelte Mantelgehauseteile (3) werden einzeln mit dem MineralguB ausgegos- 
sen, wobei die Wandstarke der Auskleidungselemente (5) beim GieBvorgang 
jeweils durch einen Kern (4) vorgegeben wird; 

nach dem An- oder Ausharten des Mineralgusses wird der Kern (4) 

entnommen; 

die mit dem MineralguR ausgekleideten Mantelgehauseteile (1,2) 
werden zusammengefugt, wobei die Dichtfiachen der Auskleidungselemente (5) 
abgedichtet werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
durch die Mantelgehauseteile (1,2) und den jeweiligen Kern (4) gebildete GiefJ- 
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form derart ausgebildet sind, daft die Auskleidungselemente (5) im Bereich der 
Dichtfiachen einige Millimeter aus den Mantelgehauseteilen (1,2) herausragen. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dali die 
durch die Mantelgehauseteile (1,2) und den jeweiligen Kern (4) gebildete GieB- 
form derart ausgebildet sind, daft die Auskleidungselemente (5) im Bereich der 
Dichtfiachen hinter den Verschraubungsbunden (10,11) der Mantelgehausetei- 
le (1 ,2) zuruckliegen Oder bundig abschlieBen. 

11. Kreiselpumpe mit wenigstens einem Laufrad und wenigstens einer 
das Laufrad aufnehmenden Laufradkammer (6), die zumindest teilweise mit 
Auskleidungselementen (5) aus MineralguB ausgekleidet ist, wobei die Ausklei- 
dungselemente (5) von einem metallischen Mantelgehduse umschlossen sind, 
das aus wenigstens zwei Mantelgehauseteilen (1,2) besteht, in welche die Aus- 
kleidungselemente (5) vergossen sind, 

dadurch gekennzeichnet, d a (J 

zwischen den AuBenflachen der Auskleidungselemente (5) und den Innen- 
fiachen der Mantelgehauseteile (1,2) ein mit einem Trennmittel ausgefullter 
Spalt (3) besteht. 



Zusammenfassung 
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